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(57) Abstract: The invention relates to a method and means which are used 
to obtain a multi-layer arrangement of a tubular net (6) which is first posi- 
tioned on a transfer tube (3). According to the invention, a toothed loader 
(5) is used to slide the net (6) along the outside of the transfer tube (3) to the 
end thereof, said end comprising a slightly-conical end zone (4). When the 
net (6') reaches said end zone (4), it falls on to the support tube (1) owing to 
the elastic tension thereof, such that the net is loaded onto the support tube 
(1) in an arrangement of concentric layers (6'). In this way, the outer layers 
of the loaded net (6") have a maximum diameter equal to that of the transfer 
tube (3) while the inner diameter of the loaded net (6"), which corresponds 
to the outer diameter of the support tube (1), is less than the maximum di- 
ameter of the stretched net 

(57) Resumen: La invenci6n se refiere a la forma y medios utilizados para 
realizar una ordenaci6n en mulncapa de una red de forma tubular (6) previa- 
mente situada en un tubo de transferencia (3). Mediante un cargador den- 
tado (5) se efecraa el deslizamiento de la red (6) por el exterior del tubo de 
transferencia (3), hasta el final de este, el cual tiene una zona extrema lige- 
ramente cornea (4) desde el cual la red (6') que es arrastrada por el cargador 
dentado (5), debido a la tensi6n elastica de aquella, cae sobre el tubo soporte 
(1), de man era que este se va cargando con la red, para que se consiga una 
ordenacion en capas concentricas (6') sobre dicho tubo soporte (1), todo ello 
de man era tal que las capas exteriores de la red cargada (6") tendran un di£- 
metro maximo igual al del tubo de transferencia (3), mientras que el diametro interior de la red cargada (6") t que coincide con el 
diametro exterior del tubo soporte (1), es inferior al diametro maximo de la red cuando esta tensionada. 




WO 2004/075638 PCT/ES2003/000090 



ORDENACION EN MULTICAPA DE UNA RED TUBULAR SOBRE UN TUBO 
SOPORTE # DISPOSITIVO Y METODO PARA LA PUESTA EN PRACTICA 

DEL MISMO 

5 DESCRIPCION 

OBJETO DE LA INVENCION 

10 La presente invencion se refiere a un metodo de 

ordenacion en capas concentricas (multicapa) de una red 
de forma tubular sobre un tubo soporte de diametro 
inferior al diametro maximo de la red cuando esta 
tensionada, cuya finalidad es conseguir la carga de una 

15 mayor cantidad de red sobre el citado tubo y permitir al 

mismo tiempo una suave descarga o desplisado de la misma. 

Es tambien otro objeto de la invencion el 
dispositivo para llevar a cabo la ordenacion multicapa de 
20 la red, que consiste en un tubo de transf erencia de la 

red de diametro superior al tubo soporte y un tubo 
soporte de diametro inferior al diametro m&ximo de la red 
cuando esta tensionada, que se dispone de manera 
concentrica a este. 

25 

Es asimismo otro objeto de la invencion el metodo 
de plisado de la red en ordenacion multicapa por el que, 
por medio de un cargador adecuado, se hace deslizar a la 
red por el exterior y a lo largo del tubo de 
3 0 transf erencia hasta caer de manera ordenada formando 

capas concentricas sobre el tubo soporte. 

La carga, o plisado de la red en multicapa sobre 
un tubo soporte, encuentra especial aplicacion en el 
35 sector de envasado o embuticion de productos 
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alimenticios, principalmente carnicos, envasados en una 
doble envoltura formada esta por una lamina interior y 
una red tubular elastica exterior. Tampoco se descarta su 
aplicaci6n en otros campos en los que sea factible la 
5 ejecuci6n del metodo y utilizacion del dispositivo para 

efectuar la ordenacion en multicapa de otro tipo de 
redes . 

ANTECEDENTES DE LA INVENCION 

10 

La presente invencion se inscribe principalmente 
en el marco del envasado de productos aliment icios, y mas 
concretamente en el campo de la industria camica. Hay 
una gran variedad de productos que se envuelven en 
15 laminas para su procesado, manipulacion y/o conservacion. 

El uso de la lamina se complementa en muchos casos con el 
de la red de forma tubular y encuentra aplicacion 
concreta en productos especiales en los cuales la 
apariencia del producto es importante. 

20 

El conjunto de lamina y red forman una envoltura 
en la cual la lamina tiene como funciones principales las 
de contener partes liquidas, evitar una evaporacion 
excesiva durante el proceso termico, permitir el ahumado, 

2 5 aportar brillo, color y aspecto a la superficie del 

producto, facilitar la eliminacion de la red y tambien la 
de la propia lamina en el caso de que esta no sea 
comestible, y adem^s debe ser lo suf icientemente blanda 
para permitir que la red transmita su huella al producto 

30 dandole un aspecto caracteristico . El uso de la lamina y 

la red permite ademas la utilizacion de carnes troceadas 
y recortes de distintos tamanos y calidades, incluso 
emulsiones de carne y pastas finas, solas o mezcladas con 
aquellas en distintas proporciones, ya que el conjunto de 

35 Iclmina y red confina y sujeta el producto embutido en su 
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interior hasta su coagulacion y ligado durante el proceso 
termico, permitiendo de esta manera la fabricacion de 
productos carnicos reconstituidos . 

La aplicacion de laminas y redes se realiza 
actualmente en la industria aliment aria de forma manual o 
mecanica. Para ello las laminas se suministran en hojas 
cortadas o bien en bobinas de mayor o menor longitud que 
pueden oscilar desde los 5 a los 250 metros. Las redes se 
suministran en forma de rollos con longitudes minimas de 
unos 50 metros. Una forma manual de aplicacion consiste 
en envolver el producto alimenticio con las laminas y 
recubrirlo con la red, haciendolo pasar por el interior 
de un cilindro hueco o tubo metalico que sirve de soporte 
a una determinada cantidad de red tubular que ha sido 
plisada o comprimida sobre el de manera coaxial, y 
sacando por el otro extremo del cilindro el producto 
conjuntamente con la red que de esta forma lo recubre. 
Este procedimiento viene descrito en la Patente USA 
4,621,482 (Crevasse, Gammon, Sullivan 1986). Un 
procedimiento todavia mas elemental viene descrito en la 
patente USA 4,719,116 (Crevasse 1988). 

El procedimiento meccinico se realiza mediante los 
25 llamados "aplicadores" , que realizan la envoltura del 

producto por la lamina y por la red de manera simultanea. 
Un aplicador tipico consta de un rodillo portabobinas de 
lamina, un dispositivo conformador de cilindro a partir 
de la lamina y un tubo que discurre por el interior del 
30 tubo de lamina formado y por el que se hace pasar el 

producto alimenticio. De manera concentrica al conjunto 
anterior, se dispone un tubo en el que se ha cargado una 
cantidad determinada de red. El final del tubo formado 
por la lamina y el final de la porcion de red comprimida, 
35 se llevan conjuntamente por delante del extremo abierto 
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del tiibo de embuticion y se cierran conjuntamente 
mediante un clip, nudo u otro sistema adecuado, quedando 
el sistema preparado para ser embutido bien por el bombeo 
mecanico, o bien mediante un piston impulsado manual o 
neumaticamente. El producto al ser impulsado fuera del 
tubo, tira simultaneamente de la lamina y de la red 
quedando de esta forma envuelto por ambas. Este 
procedimiento, as! como el dispositivo para llevarlo a 
cabo vienen descritos en las patentes USA 4,910,034 
(Winkler 1990) y USA 4,958,477 (Winkler 1990) 
respectivamente , 

Para comprimir las .redes sobre el tubo coaxial 
exterior al que se utiliza para la impulsi6n de la came 
segun el metodo tradicional, se utiliza un dispositivo 
cargador que consiste en un tubo con una terminacion en 
forma de cono en un extremo que facilita la carga de la 
red y en un dispositivo cargador en forma de anillo de 
diametro ligeramente superior al del tubo, provisto de un 
par de asas para poder manejarlo manualmente, en cuya 
parte interior tiene una serie de dientes inclinados en 
el sentido de la carga de manera que, una vez dispuesto 
alrededor del tubo de la red y habiendo sido esta 
enhebrada en el tubo, arras tra la red cuando se empuja 
desde el extremo hasta la base y desliza sobre la red, 
debido a la orientacion de sus dientes, cuando realiza el 
movimiento opuesto. Los tubos que se utilizan en los 
procedimientos descritos .anteriormente, son de un 
diametro elevado, por lo que la red elastica se carga 
estando tensionada en gran medida y ejerce una presion 
elevada sobre el tubo. Debido a esto solo se puede 
almacenar sobre el tubo una pequena cantidad de red, ya 
que la propia red almacenada en el final del tubo impide 
que se cargue mas en esa zona. Esto hace tambien que para 
la descarga o desplisado de la red sea necesario ejercer 
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una cierta fuerza, con lo que esta descarga o desplisado 
no se realiza de manera suave. De la misma manera, a 
medida que el tubo se va cargando de red, el frente de la 
red cargada se aleja cada vez mas del final del tubo, por 
5 lo que los movimientos de vaiven del cargador son cada 

vez mas cortos y es menor la cantidad de red cargada 
haciendo progresivamente mas lenta y trabajosa la carga 
manual de la red. 

10 Esta operaci6n se puede hacer tambien de forma 

mecanica. En las patentes USA 5,273,481 (Sullivan 1993) y 
USA 4,924,552 (Sullivan 1990) se describen dispositivos 
para ello. 

15 DESCRIPCION DE LA INVENCION 

El objeto de la invencion consiste en una 
ordenacion en multicapa de una red con forma tubular 
sobre un tubo soporte de di&metro mas reducido que los 

20 usados tradicionalmente, capaz de almacenar una mayor 

cantidad de red sin que esta se encuentre tensionada 
sobre dicho tubo, de manera que se pueda descargar de 
manera suave y ordenada. Para ello se utiliza un metodo 
de plisado de la red y un dispositivo consistente en un 

25 tubo de transf erencia de diametro superior al tubo 

soporte, que se superpone a este. Se enhebra la red en 
este tubo de transf erencia y, por medio de un cargador 
dentado, similar al que se usa en el metodo tradicional, 
se hace deslizar la red por el exterior del tubo de 

30 transf erencia hasta el final de este, cuyo extremo tiene 

una zona levemente troncoconica, de forma que la red que 
el cargador arrastra en cada uno de sus movimientos 
alternativos cae, debido a su tension elastica, sobre el 
tubo soporte y se va este cargando con la red, quedando 

35 6sta ordenada en capas concentricas progresivamente a 
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todo lo largo de su longitud. Las capas exteriores tienen 
como diametro maximo el del tubo de transf erencia de 
forma que este diametro esta siempre controlado. 

5 Mediante este sistema, se puede cargar sobre el 

tubo soporte una cantidad de red mayor que la que se 
carga con el metodo tradicional. Esto se debe, tanto a la 
utilizacion de un tubo soporte de menor diametro, como al 
sistema de carga a traves del tubo de transf erencia, de 

10 diametro parecido al del sistema tradicional, que permite 

la ordenacion en capas concentricas de la red a todo lo 
largo del tubo. La cantidad de red cargada es la que el 
tubo es capaz de contener en el volumen comprendido entre 
el tubo de transf erencia y el tubo soporte. Al ser el 

15 tubo soporte de menor diametro, la cantidad de red 

cargada sera siempre mayor permitiendo una mayor 
autonomia al sistema entre paradas para reponer la red. 

El diametro del tubo de transf erencia determina 
20 la tension maxima del diametro de la red durante la carga 

y la descarga, y el diametro del tubo soporte determina 
la resistencia con que la red, una vez desplisada, va a 
oponerse a su traccion a lo largo del tubo. Como este 
diametro es menor, esta resistencia sera minima y la 
25 descarga suave. 

En el metodo tradicional manual de carga de la 
red y como ya se ha explicado, a medida que el tubo 
soporte se va cargando, es menor la cantidad de red que 
3 0 se carga en cada movimiento de vaiven, haciendo la carga 

de los ultimos metros muy trabajosa. En el m£todo 
propuesto, cada movimiento permite siempre cargar la 
cantidad de red que corresponde a la longitud del tubo de 
transf erencia, resolviendose este problema. 
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El dispositivo para la puesta en practica del 
metodo referido, comprende, en su aplicacion manual el 
tubo soporte de diametro reducido, el tubo de 
transf erencia y el cargador de la red. Para su aplicacion 
5 mecanica, basta con intercalar en un plisador mec&nico 

convencional como los descritos en las patentes USA 
5,273,481 (Sullivan 1993) y USA 4,924,552 (Sullivan 
1990) , un tubo de transf erencia, de manera que se 
realicen de forma mecanica las mismas operaciones 
10 descritas anteriormente . 

DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS 

Para complementar la descripcion que se esta 
15 realizando y con objeto de ayudar a una mejor comprension 

de las caracteristicas del invento, de acuerdo con un 
ejemplo preferente de realizacion practica del mismo, se 
acompaiia como parte integrante de dicha descripcion, un 
juego de dibujos en donde con caracter ilustrativo y no 
20 limitativo, se ha representado lo siguiente: 

La figura 1.- Muestra, segun una representacion 
esquematica en perspectiva, los elementos necesarios para 
ordenacion multicapa de una red tubular sobre un tubo 
25 soporte, asi como las fases sucesivas de carga de la red 

tubular en multicapa, de acuerdo con el objeto de la 
invencion. 

La figura 2.- Muestra como un dispositivo 
30 convencional para la carga de la red puede utilizarse, 

mediant e la utilizacion adicional de un tubo externo de 
transf erencia y de mayor diametro que el tubo soporte, 
para la carga ordenada en multicapa de la red sobre un 
tubo de diametro reducido. 



35 
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La figura 3.- Muestra segun una representacion 
esquemlitica, un corte de la disposicion de la red cargada 
en multicapa sobre un tubo soporte, representandose por 
puntos la secci6n de los hilos elasticos y por llneas los 
5 hilos no el&sticos de la red. 

REALIZACION PREFERENTE DE LA INVENCION 



La ordenacion en multicapa de la invencion, 
10 FIGURA 1, se realiza de manera sencilla mediante el mismo 

sistema de plisado de la red convencional , haciendo uso 
de un tubo adicional (3) , que lejos de complicar el 
sistema, lo facilita: Las operaciones primeras se 
realizan de manera similar al sistema convencional, con 
15 la unica diferencia de que, en lugar de hacerse sobre el 

tubo soporte (1) , que en este caso sera de menor 
diametro, se hacen sobre un tubo de transf erencia (3) , de 
diametro similar al tubo de red del sistema convencional 
y cuyo extremo inferior tiene una zona de unos pocos 

2 0 centimetros en forma de tronco de cono (4) para facilitar 

la transferencia de la red al tubo de red definitivo 
(tubo soporte (1)), como explicaremos a continuacion. Una 
vez que el tubo de transferencia ha sido enhebrado 
convenientemente con la red (6) y 6sta ha sido atrapada 
25 en los dientes del cargador (5) , se coloca el tubo 

soporte (1) dentro de este tubo de transferencia (3) y se 
comienza a empujar la red (6 f ) hacia el extremo inferior 
del tubo soporte (1) , que permanece oculto dentro del de 
transferencia y del que solo se ve la base (2) . Cuando la 

3 0 red llega al extremo inferior del tubo de transferencia 

(3) , queda acumulada en la zona en forma de tronco de 
cono, y apenas cesa la presion hacia aba jo debido a que 
el cargador comienza su recorrido hacia arriba, la red, 
debido a la forma especial del final del tubo, cae 
35 espontaneamente sobre el tubo soporte (1) . Al repetirse 
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todas estas operaciones de forma sucesiva, el tubo 
soporte (1) se va cargando ordenadamente con la red (6 ,! ) 

que ocupa todo el espacio comprendido entre el tubo 
soporte (1) y un tubo imaginario coaxial y exterior a 
5 aquel de diametro similar al tubo de transferencia. A 

medida que el tubo soporte (1) se carga, el tubo de 
transferencia (3) asciende apoyado en la red cargada 
(6 M ), de manera que todas las operaciones individuales 
de carga tienen el mismo recorrido y cargan la misma 
10 cantidad de red, que equivale a la longitud del tubo de 

transferencia (3) , a diferencia del metodo tradicional en 
el que, a medida que la red se va cargando, la red que 
se plisa o carga va siendo menor, lo que no permite 
utilizar la longitud completa del tubo soporte. 

15 

En la Figura 2 puede verse como el metodo 
descrito anteriormente que se refiere al sistema de 
plisado manual, puede aplicarse utilizando los mismos 
elementos adicionales, es decir acoplando un tubo de 

2 0 transferencia (3) al sistema mecanico convencional de 

plisado de las redes, en el que el tubo de la red (1) se 
coloca sobre una plataforma (7) a la que un piston 
neumatico (8) comunica un movimiento alternativo arriba y 
abajo. El cargador de red (5) esta fijo en este caso pero 
25 el movimiento relativo de este con respecto al tubo y a 

la red es el mismo que en el caso de carga manual. En 
este caso el tubo de transferencia (3) lleva una guia 
interior (9) que se introduce en el interior del tubo de 
la red para darle rigidez al sistema. Esta guia interior 

3 0 se puede tambien utilizar para el plisado manual. 

En la figura 3 se muestra una seccion esquem&tica 
de la disposicion de la red (6 ,! ) cargada en multicapa 
sobre el tubo soporte (1) , habiendose represent ado por 
35 puntos la secci6n de los hilos elasticos (10) y por 
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lineas los hilos no elasticos (11) de dicha red (6 ,! ) 
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R E I V I NDICA C I 0 N E S 



10 



15 



20 



l a .- Red plisada de forma tubular sobre un tubo 
soporte dispuesta en sucesivas capas concentricas. 

2 a .- Red plisada de forma tubular, segun 
reivindicacion l a , cuyo diametro interior coincidente con 
el diametro exterior del tubo soporte es inferior al 
di&metro maximo de la red cuando est& tensionada. 

3 a .- Red plisada de forma tubular, segun la 

reivindicacion IS caracterizada porque el diametro 

exterior es como maximo el diametro del tubo de 
transf erencia . 

4 a .- Metodo de plisado de una red que comprende 
un plisado de la red sobre un tubo de transf erencia del 
que se transf iere la red a un tubo soporte, siendo el 
tubo de transf erencia coaxial al tubo soporte. 



5 a .- Metodo de plisado de una red, segun 
reivindicacion 4 a , en el que el tubo soporte sobre el que 
se efectua el plisado tiene un diametro inferior al 
diametro maximo de la red cuando esta tensionada lo cual 
25 permite que dicho plisado de la red se efectue en varias 

capas concentricas . 

6 a .- Metodo de plisado de una red segun la 
reivindicacion 4 a , caracterizado porque el plisado de la 
3 0 red sobre el tubo soporte en sucesivas capas concentricas 

permite que el diametro interior se adapte al diametro 
del tubo soporte y el dicLmetro exterior como maximo sea 
el del tubo de transf erencia . 



35 



7 a .- Dispositivo para el plisado de una red 
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consistente en un tubo soporte cuyo diametro es inferior 
al diametro miximo de la red cuando esta tensionada y un 
tubo de transf erencia de diametro superior al tubo 
soporte, que se coloca exteriormente de forma coaxial al 
5 tubo soporte. 

8 a .- Dispositivo para el plisado de una red, 
segun la reivindicacion anterior, caracterizado porque el 
tubo de transferencia tiene forma tronco-conica en al 
10 menos uno de sus extremos. 

9 a .- Dispositivo para el plisado de una red, 
segun las reivindicaciones 7 a y 8 a , caracterizado porque 
el tubo soporte tiene una base que sobresale sobre el 
15 diametro del tubo en uno de sus extremos. 
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Multi-layer arrangement of tubular netting on a support tube, 
apparatus and method for the implementation of the same 

Description 

Objective of the invention 

The present invention relates to a method of arranging tubular netting in 
concentric layers (multi-layer) on a support tube of a diameter inferior to the maximum 
diameter of the netting when it is under tension, with the object of loading a greater 
quantity of netting on said tube and permitting at the same time a smooth dispensing or 
de-pleating of said netting. 

Another objective of the invention is the apparatus for carrying out the multi-layer 
arrangement of the netting, which consists of a tube for transfer of the netting, of a 
diameter superior to the support tube, and a support tube of diameter inferior to the 
maximum diameter of the netting when it is under tension, which is placed concentrically 
with said transfer tube. 

Another objective of the invention is the method of shirring the netting in a multi- 
layer arrangement in which, by means of an appropriate loading system, the netting is 
made to slide outside and along the transfer tube until it is deposited in an orderly manner 
forming concentric layers on the support tube. 

The loading or multi-layer shirring of the netting on a support tube may be 
applied particularly in the packaging or stuffing of food products, principally meat 
products, packed in a double wrapping formed by an interior film and an exterior elastic 
tubular netting. It may also be applied in other fields in which the method and the use of 
the apparatus are feasible, to carry out multi-layer arrangement of other types of netting. 

Background of the invention 

The present invention relates principally to the packaging of food products, and 
specifically to the meat industry. A great variety of products are wrapped in films for 
processing, manipulation and/or conservation. The use of the film is complemented in 
many cases by that of tubular netting and is applied particularly to special products for 
which appearance is important. 

The combination of film and netting forms a wrapping in which the film functions 
principally to contain liquids, prevent excessive evaporation during thermal processing, 
permit smoking of the product, contribute luster, color and appeal to the surface of the 
product, and facilitate the removal of the net and the film itself if not edible. It should 
also be sufficiently soft to allow the netting to transfer its imprint to the product, giving it 
a characteristic aspect. The use of the film and the netting also permits the use of 
chopped meats and cuts of different sizes and qualities, including meat emulsions and 
fine pastes, alone or mixed with the former in differing proportions, as the combination of 
film and netting confines and contains the stuffed product in its interior until its 



coagulation and binding during thermal processing, thus permitting the manufacture of 
reconstituted meat products. 

The application of films and netting is currently performed in the food industry 
manually or mechanically. The films are dispensed in cut sheets or on rolls of varying 
lengths between 5 and 250 meters. The netting is dispensed on rolls with a minimum 
length of around 50 meters. A manual form of application consists in wrapping the food 
product in the film and covering it with the netting, causing it to pass through a hollow 
cylinder or metallic tube which serves as support for a determined quantity of tubular 
netting which has been shirred or compressed on it coaxially. The product is removed 
from the other end of the cylinder along with the netting which thus envelops it. This 
process is described in U.S. Patent 4,62 1,482 (Crevasse, Gammon, Sullivan 1986). An 
even more basic process is described in U.S. Patent 1,719,1 16 (Crevasse, 1988). 

The mechanical process is carried out by means of "applicators", which wrap the 
product in the film and the netting simultaneously. A typical applicator consists of a rod 
which holds rolls of film, a cylindrical shaping apparatus at the leading edge of the film 
and a tube which passes through the interior of the tube of film thus formed, through 
which the food product is passed. A tube bearing a determined quantity of netting is 
fixed concentrically to this construction. The end of the tube formed by the film and the 
end of the compressed portion of the netting are carried together out the open end of the 
stuffing tube and closed by a clip, knot or other appropriate system. The stuffing is 
carried out either mechanically or by a manually or pneumatically operated piston. Upon 
being expelled from the tube, the product pulls simultaneously on the film and the 
netting, being thus enveloped in both. This process and the apparatus for carrying it out 
are described in US Patents 4,910,034 (Winkler, 1990) and 4,958,477 (Winkler 1990) 
respectively. 

To compress the netting on the exterior coaxial tube used for the extrusion of the 
meat in the traditional method, a loading device is used consisting of a tube which is 
cone-shaped at one end, which facilitates the loading of the netting, and a ring-shaped 
loading mechanism with a diameter slightly larger than that of the tube, provided with a 
pair of handles for ease of manipulation. Inside this device there is a series of teeth 
inclined in the direction of the loading so that, once it is deployed around the netting tube, 
on which the netting has been shirred, it drags the netting when pushed from the end 
toward the base and slides over the netting, due to the orientation of its teeth, when drawn 
back in the opposite direction. The tubes used in these procedures are of large diameter, 
so that the elastic netting is loaded while highly tensed and exerts a high pressure on the 
tube. Because of this, only a small quantity of netting can be stored on the tube, as the 
netting itself stored at the end of the tube impedes any further loading in this zone. This 
also means that for the dispensing or de-pleating of the netting a certain amount of force 
is necessary, preventing the dispensing or de-pleating from being smooth. In the same 
way, as the tube is loaded with netting, the front of the loaded netting draws farther and 
farther from the end of the tube, which causes the back-and-forth movement of the loader 
to become progressively shorter, and the quantity of netting loaded less, making manual 
loading of the netting progressively slower and more laborious. 

This operation may also be done mechanically. US Patents 5,273,481 (Sullivan 
1993) and 4,924, 552 (Sullivan 1990) describe the necessary apparatus. 



Description of the invention 



The objective of the invention is a multi-layer arrangement of tubular netting on a 
support tube of smaller diameter than those used traditionally, capable of storing a greater 
quantity of netting without the latter being tensed, so that it can be dispensed in a smooth 
and orderly fashion. For this we use a method of shirring the netting and an apparatus 
consisting of a transfer tube, of larger diameter than the support tube, which is 
superposed on the latter. The netting is shirred onto this transfer tube, and by means of a 
toothed loader, similar to that used in the traditional method, the netting is made to slide 
along the exterior of the transfer tube to its end, which has a slightly truncated conical 
zone, so that the netting dragged by the loader with each of its movements falls, due to its 
elastic tension, on the support tube, which is continually loaded with netting ordered 
progressively in concentric layers all along its length. The diameter of the exterior layers 
cannot surpass that of the transfer tube, which insures that this diameter is constantly 
regulated. 

By means of this system, a greater quantity of netting can be loaded on the 
support tube than with the traditional method. This is due to the use of a support tube of 
smaller diameter, as well as to the system of loading by means of a transfer tube of a 
diameter similar to that of the traditional system, which allows the arrangement in 
concentric layers of the netting along the entire length of the tube. The quantity of 
netting loaded is that which the tube is capable of containing in the volume included 
between the transfer tube and the support tube. Because the support tube is smaller in 
diameter, the quantity of netting loaded will always be larger, permitting greater 
autonomy to the system between halts to replace the netting. 

The diameter of the transfer tube determines the maximum tension of the diameter 
of the netting during the loading and unloading, and the diameter of the support tube 
determines the resistance with which the netting, once deployed, resists traction along the 
tube. As this diameter is small, the resistance will be minimal and the dispensing smooth. 

In the traditional manual method of loading the netting, as already explained, as 
the support tube is loaded, the quantity of netting loaded is less with each back-and-forth 
movement, making the loading of the last few meters very laborious. In the proposed 
method, each movement allows the loading of the quantity of netting which corresponds 
to the length of the transfer tube, solving this problem. 

The apparatus for implementing the proposed method includes, in its manual 
application, the support tube of reduced diameter, the transfer tube and the netting loader. 
For its mechanical application it is sufficient to insert a transfer tube into a conventional 
mechanical net rucker like those described in U.S. Patents 5,273,481 (Sullivan 1993) and 
4,924,552 (Sullivan, 1990), so that the operations previously described are carried out 
mechanically. 

Description of the drawings 

To complement the present description and to aid comprehension of the objects 
and advantages of the present invention, in accordance with an example of the preferred 
embodiment of same, the description is accompanied by a set of drawings which 
represent, by way of a non-limiting example, the following: 



Figure 1 : Schematic perspective drawing of the elements needed for multi-layer 
arrangement of tubular netting on a support tube, along with the successive phases of the 
multi-layer loading of tubular netting, in accordance with the object of the invention. 

Figure 2: Shows how a conventional apparatus for loading the netting may be 
used, by means of the addition of an external transfer tube of greater diameter than the 
support tube, for the orderly multi-layer loading of the netting on a tube of smaller 
diameter. 

Figure 3: Schematic cross-section of the disposition of the netting loaded in 
multiple layers on the support tube, the section of elastic threads represented by dots and 
the non-elastic threads by lines. 

Preferred embodiment of the invention 

The multi-layer arrangement of the invention (Figure 1) is carried out simply by 
means of the conventional shirring system, making use of an additional tube (3), which, 
far from complicating the system, facilitates it. The preliminary operations are carried 
out as in the conventional system, with the sole difference that, instead of being done on 
the support tube (1), which in this case is of smaller diameter, they are done on a transfer 
tube (3), of a diameter similar to the netting tube of the conventional system, whose 
lower end has a zone of a few centimeters in the form of a truncated cone (4) to facilitate 
the transfer of the netting to the netting tube (support tube (1)), as will be explained 
below. Once the transfer tube has been appropriately shirred with the netting (6) and the 
latter has been caught by the teeth of the loader (5), the support tube (1) is placed inside 
this transfer tube (3) and the netting (&) begins to be pushed toward the lower end of the 
support tube (1), which remains hidden inside the transfer tube, leaving only the base 
visible (2). When the netting reaches the lower end of the transfer tube (3), it is 
accumulated in this zone in the form of a truncated cone, and the downward pressure is 
maintained due to the fact that the loader is beginning its upward movement. Due to the 
special form of the end of the tube, the netting falls automatically onto the support tube 
(1). As these operations are successively repeated, the support tube (1) is smoothly 
loaded with netting (6 M ) which occupies the space included between the support tube (1) 
and an imaginary coaxial tube exterior to it, of diameter similar to the transfer tube. As 
the support tube (1) is loaded, the transfer tube (3) rises, riding on the loaded netting (6 ,! ), 
so that all the individual loading operations follow the same path and load the same 
quantity of netting, which is equivalent to the length of the transfer tube (3). This differs 
from the traditional method, in which, as the netting is being loaded, the netting which is 
shirred or loaded is progressively less, which does not allow the use of the entire length 
of the support tube. 

Figure 2 shows how the previously described method, which relates to the manual 
shirring system, may be applied using the same additional elements, i.e. coupling a 
transfer tube (3) to the conventional mechanical system of shirring the netting, in which 
the netting tube (1) is placed on a platform (7) and a pneumatic piston (8) applies an up- 
and-down movement. The netting loader (5) is fixed in this case but its relative motion 



with respect to the tube and the netting is the same as in the case of manual loading. In 
this case the transfer tube (3) carries an interior guide (9) which is inserted in the netting 
tube to provide rigidity to the system. This interior guide may also be used in manual 
shirring. 

Figure 3 shows a schematic section of the arrangement of the netting (6") loaded 
in multiple layers on the support tube (1), with the elastic threads of the netting 
represented by dots (10) and the non-elastic threads (1 1) by lines. 

Claims 

We claim: 

1. Shirred tubular netting arranged on a support tube in successive concentric 

layers. 

2. The shirred tubular netting of claim 1, of diameter equal to the exterior 
diameter of the support tube and inferior to the maximum diameter of the netting when 
under tension. 

3. The shirred tubular netting of claim 1, characterized by its exterior diameter 
being no larger than the diameter of the transfer tube. 

4. A method of shirring netting which includes shirring of the netting on a 
transfer tube from which the netting is transferred to a support tube, the transfer tube 
being coaxial to the support tube. 

5. The method of shirring netting of claim 4, in which the support tube on which 
the shirring is carried out has a diameter inferior to the maximum diameter of the netting 
when it is under tension, which allows said shirring of the netting to be carried out in 
several concentric layers. 

6. The method of shirring netting of claim 4, characterized by the fact that the 
shirring of the netting on the support tube in successive concentric layers permits the 
interior diameter to be adapted to the diameter of the support tube and the exterior 
diameter to be no larger than that of the transfer tube. 

7. An apparatus for the shirring of netting consisting of a support tube of 
diameter inferior to the maximum diameter of the netting when under tension and a 
transfer tube of diameter superior to the support tube, placed externally and coaxially to 
the support tube. 

8. The apparatus for the shirring of netting of the previous claim, characterized 
by the truncated cone shape of at least one end of the transfer tube. 

9. The apparatus for the shirring of netting of claims 7 and 8, characterized by the 
fact that the support tube has a base which exceeds the diameter of the tube at one end. 



